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© Verfahren zur Herstellung einer flexiblen InnenhUlle fUr zylindrische Tanks. 

© Bei einem Verfahren zur Herstellung einer flexi- 
blen InnenhUlle fur zylindrische Tanks, welche aus 
mindestens zwei an ihren Kanten dicht verbundenen, 
vprzugsweise mehrlagig ausgebildeten Folien be- 
steht, wobei in einer Folie nahe ihrem einen Ende 
ein EinfQIIstztzen dicht befestigt ist, werden zunSchst 
zwei bezUglich einer Mittellinie sich gegenUberlie- 
gende Folienflachen auf der dem EinfOllstutzen abg- 
wandten Seite Je um eine in Langsrichtung 
symmetrisch zur Mittellinie verlaufende Knicklinie so 
umgeschiagen, da/3 die entstehenden Langskanten 
einen spitzen Winkel zur Mittellinie bilden. Danach 
werden die zusammengefalteten Folien von dem 
dem Einfullstutzen entfernt liegenden Ende zum Ein- 
fUllstutzen hin so aufgerollt, dafl dieser nach auflen 
vorsteht. 
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Verfahren zur Herstellung einer flexiblen Innerhiille fUr zylindrlsche Tanks 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung einer flexiblen Innenhulle fur zylindrische 
Tanks, bestehend aus mindestens zwei an ihren 
Kanten dicht verbundenen, vorzugsweise mehrlagig 
ausgebiideten Folien, in denen in einer Folie nahe 
ihrem einen Ende ein Bnfulistutzen dicht befestigt 
ist. Der Aufbau der Folien aus mehreren Lagen hat 
den Vorteil, dafl insbesondere beim Befallen mit 
unter Druck stehenden RUssigkeiten eine in einer 
Lage der Folie vorhandene Undichtigkeit keine 
nachteiligen Folgen hat Derartige flexible Innenhul- 
len sind bekannt 

Die Verwendung solcher Innenhullen, die vor 
jedem Befulivorgang neu eingebracht werden, ma- 
chen ein Reinigen des Tanks uberfldssig. Sie kon- 
nen insbesondere beim Einsatz im Lebensmittelbe- 
reich, insbesondere bei der Befullung mit Frucht- 
saften oder Bier, in sterilem Zustand in den Tank 
eingebracht werden. Da die Offnung im Behalter 
fur das Einbringen der Innenhullen normalerweise 
klein ist, mufl die Innenhulle in zusarnmengefalte- 
tem Zustand eingebracht werden. Es muB jedoch 
sichergestellt sein, daj3 die Eintfaltung der Innen- 
hulle korrekt erfolgt, und zwar zweckmafligerweise 
gjeichzeitig mit dem Befulivorgang. Dabei mufl ver- 
mieden werden, da!3 eine Faltenbildung entsteht, 
die im Laufe des Befullvorgangs zu einem Rei/ten 
des Materials fuhrt. Besondere Probleme bereitete 
bisher das Entfalten von Innenhullen fur stehende 
Tanks. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu- 
grunde, eine Falttechnik fur flexible InnenhGHen zu 
schaffen, die ein zuverlassiges Entfalten dieser In- 
nenhullen, insbesondere in stehenden Tanks. 
gewShrleistet. 

Dies wird dadurch erreicht, dafl zunachst zwei be- 
zugiich einer Mittellinie sich gegenuberliegende 
Foiienflachen auf der dem Einfullstutzen abge- 
wandten Seite je urn eine in Langsrichtung 
symmetrisch zur Mittellinie veriaufende Knicklinie 
so umgeschlagen werden, da/J die entstehenden 
Langskanten einen spitzen Winkel zur Mittellinie 
bilden, und dafl danach die zusammengefalteten 
Folien von dem dem Einfiillstutzen entfemt liegen- 
den Ende zum EinfUllstutzen hin so aufgerollt wer- 
den, da/3 dieser nach au/ten vorsteht. Der Winkel 
zur Mittellinie hat dabei in der Regel eine Gro/Je 
von weniger als 15* , vorzugsweise von etwa 10* . 

Durch die vorbeschriebene Faltung wird sicher- 
gestellt. dafl sich die gefaltete InnenhUlle insbeson- 
dere auch in stehende Tanks beim Befulivorgang 
gleichmaflig und korrekt entfaltet und 6a& keine 
storende Faltenbildung oder gar ein Rei/Jen der 
Innenhulle auftritt. 

Gemafl einer besonders vorteilhaften Ausbil- 



dung der Erfindung kann in der Praxis das Um- 
schlagen der Foiienflachen langs der Kanten so 
durchgefOhrt werden, dafl die ursprungliche Flache 
etwa gedrittelt wird. Nach dem Aufroilen der Folien 
5 konnen auf die Enden der entstehenden Roilen 
dehnfahige Manschetten aufgeschoben werden. 
Diese konnen aus ringfdrmigen, elastischen Ban- 
dem oder Schnuren. beispielsweise aus Gummi. 
bestehen. Sie werden beim BefUllvorgang 
io automatisch an den Rand der in den Tank einge- 
brachten Roilen geschoben und dabei abgestreift 

GemaB einer anderen vorteilhaften Ausfuh- 
rungsform konnen nach den Aufroilen der Folien 
die entstehenden Roilen in eine Schutzhulle. vor- 
75 zugsweise aus Kunststoff-Folie, eingebracht wer- 
den, die mit einer parallel zu ihrer LSngsachse 
versehenen Soll-Bruchstelle versehen ist. Diese 
Soll-Bruchstelle kann durch eine Verringerung der 
Materialstarke der Schutzhulle gebildet sein. Sie 
20 kann auch durch eine formschlussige Verbindung 
in Art einer Reiflverschluflverbindung gebildet sein. 

Weitere Enzelheiten und Vorteile der Erfindung 
konnen den in der Zeichnung dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispielen entnommen werden. Es zeigen: 
25 Fig. 1 eine flexible Innenhulle mit polygona- 

ler Grundflache; 

Fig. 2 eine flexible Innenhulle mit ovaler 
GrundflMcrte; 

Fig. 3 eine Innenhulle mit arenaformiger 
30 Grundflache; 

Fig. 4 eine Seitenansicht der in den Rguren 
1 bis 3 dargestellten InnenhQile; 

Fig. 5 eine perspektivische Ansicht einer auf- 
gerollten Folie; 
35 Rg. 6 eine in einen Behalter eingebrachte 

SchutzhQile wahrend des Befullvorganges. 

Bei den in den Rguren 1 bis 4 dargestellten 
Ausfuhrungsbeispieien sind Innenhullen dargestellt. 
die verschiedene GrundflSchen aufweisen. Die 
40 Grundflache kann dabei polygonal, insbesondere 
acht- Oder mehreckig, oval oder arenaformig aus- 
gebildet sein. 

Rg.j 1 zeigt eine Innenhulle mit polygonaler 
Grundflache. Dabei ist eine ebene. obere 
45 Kunststoff-Folie 1 mit einer gleichformig ausgebii- 
deten unteren Folie 2 langs ihres Randes 3 ver- 
schweiiK. Wie bereits eingangs ausgefuhrt, kann 
jede der Folien 1 und 2 aus SicherheitsgrGnden 
mehrlagig aufgebaut sein. das heiflt, aus mehreren 
so getrennten Folienschichten bestehen. Auf die 
untere Folie 2 ist ein ebenfalls aus Kunstoff beste- 
hender Auslaufstutzen 4 mit seinem verbreiterten 
Kragen 4A aufgeschweifit. Bei mehrlagigen Folien 
sind diese im Bereich des Einfullstutzens miteinan- 
der verschweii3t. Mit 5 und 5 sind Knicklinien be- 
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zeichnet, die symmetrisch zur Richtung der Lan- 
gsachse 6 verlaufen. 

Bei den in den Fguren 1 bis 3 dargestellten 
Ausfuhrungsformen schlieBen diese Knicklinien 5 
und 5' je einen spitzen Winkel zur Langsachse 6 
ein. Dieser Winkel ist in der Regel kleiner als 15* , 
vorzugsweise etwa 10* . 

Das erfindungsgema/te Faltverfahren erfolgt in 
der Weise, da/3 zunachst die beiden auBerhalb der 
Knicklinien 5 und 5' liegenden Teile A und B der 
flexiblen Innenhulle langs dieser Unien auf der 
dem Einfullstutzen 4 entgegengesetzt liegenden 
Seite um 180* umgefaltet werden. Danach wird die 
Folie in der in Fig. 4 durch einen Pfeil P dargestell- 
ten Weise von dem dem Bnfullstutzen entgegen- 
gesetzt liegenden Ende her aufgerollt. Die hier- 
durch gebildete Rolle wird an ihren Enden mit 
dehnfahigen Manschetten 7 versehen, die vorzugs- 
weise aus Gummiringen bestehen konnen. 

Der Ensatz der erfindungsgemaflen flexiblen 
Innenhulle geschieht in der Weise, daB die zusam- 
mengerollte Folie mit den auf beide Enden aufge- 
schobenen dehnfahigen Manschetten 7 durch eine 
Offnung 9 in den stehenden zylindrischen Tank 8 
eingeschoben wird und der Einfullstutzen 4 in be- 
kannter Weise so befestigt wird, daB er aus der 
Offnung 9 nach auflen hervorragt. Danach wird mit 
einer Einfullapparatur Flussigkeit, beispielsweise 
Bier, durch den Bnfullstutzen 4 eingefOllt. Hier- 
durch wird die Innenhulle entfaltet, so da/3 sie zu- 
nachst die aufgesetzten Manschetten 7 abstreift 
und sich dann im Laufe des Befullvorganges an 
den Boden und die zylindrische Seitenwand des 
Behalters 8 anlegt. Das Aufrollen der Innenhulle ist 
in Fig. 6 schematisch durch einen Pfeil dargestellt. 



Ansp ruche 

1. Verfahren zur Herstellung einer flexiblen In- 
nenhulle fOr zylindrische Tanks, bestehend aus 
mindestens zwei an ihren Kanten dicht verbunde- 
nen, vorzugsweise mehrlagig ausgebildeten Folien, 
in deren einer Folie nahe ihrem einen Ende ein 
Bnfuilstutzen dicht befestigt ist. dadurch gekenn- 
zeichnet, da/3 zunachst zwei bezOglich einer Mittel- 
linie (6) sich gegenuberliegende Folienflachen 
(A;B) auf der dem Einfullstutzen (4) abgewandten 
Seite je um eine in Langsrichtung symmetrisch zur 
Mittellinie (6) verlaufende Knicklinie (5; 5') so 
umgeschlagen werden, daB die entstehenden 
Langskanten (5; 5 ) einen spitzen Winkel zur Mittel- 
linie (6) bilden, und daB danach die zusammenge- 
falteten Folien von dem dem Einfullstutzen (4) ent- 
fernt liegenden Ende zum Einfullstutzen (4) hin so 
aufgerollt werden, daB dieser nach auBen vorsteht. 



2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet daB das Umschlagen der Folienfla- 
chen (A;B) langs der Kanten (5; 5 ) die ursprun- 
gliche Flache etwa drittelt. 

5 3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 

gekennzeichnet, da/3 nach dem Aufrollen der Folien 
auf die Enden der entstehenden Rollen dehnfahige 
Manschetten (7) aufgeschoben werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 Oder 

10 3, dadurch gekennzeichnet, daB nach dem Aufrol- 
len der Folien die entstehenden Rollen in eine 
Schutzhulle eingebracht werden, die mit einer par- 
allel zu ihrer Langsachse verlauf enden Sollbruch- 
stelle versehen ist, welche vorzugsweise durch 

75 eine Verringerung ihrer Materialstarke gebildet ist. 
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© Verfahren zur Herstellung einer flexfblen innenhUlle fur zylindrische Tanks. 



© Bet einem Verfahren zur Herstellung einer flexi- 
blen Innenhulle fQr zylindrische Tanks, welche aus 
mindestens zwei an Ihren Kanten dicht verbundenen, 
vorzugswelse mehrlagig ausgeblldeten Folien be- 
steht, wobel in einer Folle nahe ihrern elnen Ende 
eln Einfullstztzen dicht befestigt ist, werden zunachst 
zwei bezuglich einer Mittellinie sich gegenGberlie- 
gende Folienflachen auf der dem Einfullstutzen abg- 
wandten Seite je urn eine in Langsrlchtung symme- 
trisch zur Mittellinie verlaufonde Knicklinie so umge- 
schlagen, dafl die entstehenden Langskanten einen 
spitzen Winkel zur Mittellinie bilden. Danach werden 
die zusammengefalteten Folien von dem dem Ein- 
fullstutzen entfernt liegenden Ende zum Einfullstut- 
zen hin so aufgerolft, daB dieser nach auflen vor- 
steht. 
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